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KoimnTi.tator fiir einen Miniatur-Elelctromotor sowie 
Verfahren zu seiuer Herstellung 



Derartige Kommutatoren wurden bisher hergestellt, indem die an- 
schlieBbaren Endtepile* der jeweiligen Kommutatorbleche in an die- 
se angepaBte Ausnehmungen oder Nuten eingesetzt wurden, die in 
dem scheibenartigen Teil eines Kerns gebildet sind, ^m den -heruin 
eine gegebene AnzaAl von Komiuutatorblechen fest ahzuordnen sind* 
Danach' wird ein Ring an den einen Enden der auf diese Weise 
kreisformig angeordn.eten Kommutatorbleche befestigt, \iin diese 
zusammenzuhalten*. Die auf diese Weise hergestellten herkommli- 
chen Kommutatoren haben verschiedene Nachteile. Da die Kommuta- 
torbleche den Kern nicht dicht beruhren ^ ist es schwierig, die- 
sen fertig zu bearbeiten, damit er eine genau kreisformige Form 
auf^veist, wodurch sich eine unerwunschte Funkenbildung zwischen 
dem Kommutator und den' Bursten ergibt* AuBerdem. bildet die Man- 
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telflache des axis den Kominutatorblechen gebildeten Koiumutators 
nicht geuau einen Kreis, da die Kommutatorbleche sich gegen- 
iiber ihren vorbestimmten Positionen leicht verschieben konnen, 
wean ihre anschlieBbaren Endteile mit zugeordneten V/induugen 
verlotet warden. Eine solche Abweichung kann auch infolge einer 
Deformation der Kommutatorbleche infolge der beiia Stanzen auf- 
tretenden Krafte bedingt sein. AuBerdem ist es unraciglich, der- 
artige Abweichungen durch eine zusatzliche Bearbeitvmg der 
Kommutatorbleche wieder auszugleichen, da die Kommutatorbleche 
auf dem Kern nicht starr- befestigt sind. Die herkommlichen 
Kommutatoren sind auch leicht infolge Schwingungen oder einer 
Inderung der Andruckkrafte der Biirsten wahrend des Hotorbe- 
triebs zu beschadigen- AuBerdem neigen die Komnmtatorbleche da- 
zu, sich infolge der wahrend des Motorbetriebs auftretenden 
Zentrifugalkraft vom Kern zu losen, so daft dadurch ein weite- 
rer Betrieb des Motors oftmals unmoglich ist. 

Zur Verraeidung dieser Rachteile wurde ein Kommutator vorgeschla- 
gen, bei dem der Kern und die Kommutatorbleche einstuckig her- 
gestellt sind. Ein solcher Kommutator hat jedoch den anderen 
Kachteil sehr hoher Herstellungskosten. 

Aufgabe der Erfindung ist es, einen verbesserten Koromutator 
fiir einen Miniatur-Elektromotor und ein Verfahren zu seiner Iler- 
stellung zu schaffen, der in einfacher V/eise mit starr be- 
festigten Kommutatorblechen herzustellen ist und eine Punken- 
bildung wahrend des- Betriebs sicher unterbindet, wobei jedoch 
die Herstellungskosten sehr viel niedriger sind als bei einem 
Kommutator mit einstuckigem Kern und Kommutatorblechen. 

Bei einem Kommutator der genannten Art ist diese Aufgabe ge- 
maB der Erfindung gelost durch eine gewunschte Anzahl von Kom- 
mutatorblechen, die jeweils einen anschlieBbaren Endteil haben 
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und fest auf der Mantelf lache eines Kerns an bestimraten V/It]- 
kelbereichen .mit Hilfe eines Klebstoffs befestigt sind, so 
daB zwischen jeweils benachbarten Kommutatorblechen ein Zwi- 
schenraum verbleibt^ 

GeniaB einer Veiterbildung der Erfindung wird ein Verfahren 
zur Herstellting eines solchen Kommutators angegeben, da 6 er- 
findungsgemaB dadurcli gekennzeichnet ist, daB zur Bildnng 
von Kommutatorblechen, die jeveils einen ge^volbten Hauptteil 
und einen anschlieBbaren Endteil haben , diese im v/esentli- 
cben BUS etnem Metallblech ausgestanzt werden und daB eine 
gewiinschte Anzabl der Kommutatorbleche auf der Mantelf lache 
eines Kerns an bestimmten Winkelbereichen klebend befestigt 
^vird, so daB zwiscben jeweils benachbarten Kommutatorblechen 
ein Zwischenraum verbleibt. 

Veitere Ausgestaltungen des erf indungsgemaBen Verfahrens sind 
in den Unteranspriichen angegeben. 

Die Erfindung wird anhand eines in der Zeichnung dargestell- 
ten Ausfiihrungsbeispieles naher erlautert, Im einzelnen zei- 
gen: 

Fig. 1 eine perspektivische Darstellung des 
Grundmaterials fur Kommutatorbleclie, 
dessen Riickseite mit einer Klebstoff- 
schicht versehen ist. 

Fig, 2 eine Drauf a rcht.au f dieses Grundma- 
terial zur Erlauterung des Stanzvor- 
gangs, 

Fig. 3 eine perspektivische Darstellung eines 
ausgestanzten Kommutatorblechs und 
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Fig. 4 eine persi)ektivische Darstellung des 
fertigen Eoirnnutators. 

In der Zeichnung ist eine bevorzugte Ausf uhrungsf orra der Er- 
findung dargestollt. Die Ruckseite eines dunnen Ketallblechs 
a, aus dem die KoraniutatorMeche z.B. rait Hilfe eines Stanz- 
vorganges gebildet v^erden, v/ird suerst mit einein thermopla- 
stischen Klebstoff, wie a.B. Polyvinylallcohol oder dergleichen 
mit Hilfe eines geeigneten Verfahrens, wie z.B. Auf sprlihens, 
beschichtet, wodurch sich eine Schicht a1 eines thernoplasti- 
schen Klebstoffs ergibt. Das Ketallblecli a wird dann , wie in 
Fig. 2 gezeigt, einem Stanzvorgang iinterzogen, uin eine Anzabl 
Komiautatorbleche 1 herzustellen , die jeweils einen gewolbten 
Hauptteil 1a und einen anschlieBbaren Endteil 1b baben. 

Eine gewunschte Anzahl, z.B. 3, der auf diese Weise herge- 
stellten Kommutatorbleche werden uin einen Kern 2 an gewunsch- 
ten bestimmten Uinkc bereichen angeordnet, so dafi ein Zwischen- 
ratuD zvjischen oeweils benachbarten gewolbten Hauptteilen la, 
wie in Fig. 4 gezeigt, verbleibt, wahrend die anscblieBbaren 
Endteile lb jeweils in Schlitze 2a1 eingesetzt werden, die in 
einein Flanscbteil 2a des Kerns 2 gebildet sind. Die so laontierte 
Baueinheit wird anschlieBend einer Warmebehandlung mit Hilfe von 
Infrarotstrablung oder dergleichen unterzogen, urn damit das Ver- 
dunsten eines in der Klebstoff schicht a1 enthaltenen Losungs- 
mittels zu beschleunigenl 

Z"um Schlufl werden die auf diese Weise montierten Koramutatorble- 
che 1 auf einer Drehbank oder Schleifmaschine bearbeitet, so 
daB die Kommutatorbleche als ganzes oder der Kommutator selbst 
die gewunschte Kreisform haben. Ein Ring 5 aus einera elektrisch 
isolierenden Material kann urn die Endteile der Kommutatorble- 
che herum angeordnet werden, v;enn dieses erforderlich ist. 
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Obwohl die Erfindung anhand eines bevorzugten Ausfiihrungs- 
beispiels erlautert "vmrde, kann selbstverstandlich. die glei- 
che vorteilliafte V/irkung etzielt werden , wenn der Klebstoff 
"jeweils auf den ei7i7jelnen Eommutatorblechen aufgebracht wird, 
nachdem diese aus dem Blech ausgestanzt vnirden , oder wenn 
der Klebstoff auf der Mantelf lacbe des Eerns 2 aufgebraclit . 
wird anstatt eines Aufbringens auf dem Metallblech. 

Bei dem nach dem erfindungsgemaBen Verfakren hergestellten 
Koramutator haben die den- Kern 2 kreisforraig umfassenden Kom- 
mutatorbleche eioiB genau kreisformige Form, ivodurcb sich ein 
bes.serer Kontakt mit den Biirsten ergibt, d.h. eine. jnogliche 
Funkeaerzeug-ung sicher vermieden wird und damit die elektri- 
schen Eigenachaften des Motors verbessert werden. 
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PateDtan sprue he 




1 J Kommutator fiir einen Hiniatur-Elektromotor, g e k e n n - 



torblechen (1), die jeweils einenanschlieBbaren Endteil (1b) 
haben und fest auf der Mantelf lache eines Kerns (2) an be- 
stinunten V/inkelbereichen mit Hilfe eines Klebstoffs (al) 
befestigt sind, so da'B zwischen Jev;eils benachbarten Kom- 
mutatorblechen ein Zwischenraim verbleibt. 

2. Verfabren zvlt Herstellung eines Kommittators fiir einen Hi- 
niatnr-Elelctromotor , insbesondere nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet , daB zur Bildung von Kommu- 
tatorblechen , die jeveils einen gewolbten Hauptteil und 
einen anscbliefibaren Endteil haben, diese im wesentlichen 
aus eineia Metallblech ausgestanzt werden und daB eine ge- 
wiinschte Anzahl der Kommutatorbleche auf der Mantelflacbe 
eines Kerns an bestimmten Winkelbereichen klebend befestigt 
ivird, so daB zwischen jeweils benachbarten Kommutatorble- 
chen ein ZwischenratuD verbleibt. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB die aufgeklebten Kommutatorbleche erv/armt v/er- 
den, um das Verdunsten eines im Klebstoff enthaltenen L6- 
sungsmittels zu beschleunigen, 

4. Verfahren nach Anspruch 2 oder 5? dadurch gekenn- 
zeichnet ^ daB die inontierten Kommutatorbleche ge- 
schlif f en werden ^ um die Form des Kocunutators genau kreis- 
formig zu machen. 



zeichnet 



durch eine gev/iinschte Anzahl von Komiuuta 
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FIG. 1 
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